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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingerelehten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

(g) Kontaktstuck fur eine elektrische Steckverbindung sowie Verfahren zu dessen Herstellung 

@ Das Kontaktstuck (1) besitzt einen Anschlussbereich 
(11) fur einen elektrtschen Leiter und einen Kontaktbe- 
reich (12) fur einen zylindrischen Kontaktstift (3) der 
Steckverbindung. Sein Kontaktbereich (12) ist als ein ka- 
figartiges, in Umfangsrichtung permanent tordiertes 
Buchsenteil (23) mit einer Mehrzahl von hyperbollsch ver- 
formTen, untereinander beabstandeten Lamellen (26) aus- 
gebildet. Das Kontaktstuck (1) besteht auszwei Bauteilen, 
aus einem Kontaktelement (2) und einer uber dessen Kon- 
taktbereich (12) geschobenen Schutzhulse (4). Das Kon- 
taktelement (2) Ist ein Stanz- und Biegetell, das einteillg 
sowohl den Anschlussbereich (11)^al$auch den Kontakt- 
bereich (12) umfasst, auf den die Schutzhulse (4) mit Fest- 
sitz am Innenrand und ausreichendem Spiel In der ubri- 
gen Lange aufgeschoben ist Unterschiedliche Material- 

■ auswahl beider Bauteile ist durch ihre individuelle Funkti- 

. on bestimmt. Der einfache Aufbau des Kontaktstuckes (1) 

L ist fur eine vollautomatische Herstellung optimiert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Kontaktstiick fur eine 
elektrische Steckverbindung gemaB dem Oberbegriff des 
Patentanspruches 1 sowie auf ein Verfahren zu dessen Her- 
stellung, 

Kontaktstiicke der eingangs genannten Ait sind insbeson- 
dere dadurch gekennzeichnet, daB ihr Kontaktbereich, der 
ziim Aufnehtnen eines zyiindrischen Kontaktstiftes - das 
dem KontakLstiick enLsprechende GegensrUck der Steckver- 
bindung - kafigartig ausgcbildct ist, das hciBt, als cin in 
Steckrichtung langsgeschlitzter Hohlkorper gestallet ist, der 
vorzugsweise zusatzlich in Umfangsrichtung tordiert ist. 
Insbesondere im letztgenannten Falle liegt daher der Kon- 
taktsiift im gesteckten Zustand sicher an einer Mehrzahl von 
slreifenfoniiigen Laiaellen des Kontaktsluckes an, weshalb 
dieser Typ einer Steckverbindung auch bei relativ hoher 
elektrischer Belastung sicher einsetzbar ist. 

Bekannte Ausfiihrungsformen von Kontaktstiicken fiir 
eine derartige Steckverbindung sind bei spiels weise in DE- 
C2-35 28 587, auch US-A-4 720 157 bzw, US-A-4 840 587 
bcschricbcn. Die daraus bckanntcn Bcispiclc von Ausfuh- 
rungsformen belegen, daB die Herstellung von Kontaktstiik- 
ken fiir diesen "I^P von Steckverbindungen wegen der be- 
sonderen Ausgestaltung des Kontaktbereiches relativ auf- 
wendig ist. Den aus den genannten Dokumenten bekannten 
Ausriihrungsfoniien ist gemeinsain, daB der kafigartig aus- 
gebildete Kontaktbereich der Kontaktstiicke jeweils durch 
eine Ununantelung geschutzt ist und das Kontaktstiick 
selbst aus einer Mehrzahl von Elementen zusammengesetzt 
ist, die jeweils dem Kontaktbereich und/oder dem An- 
schluBbcrcich des KontakLstuckcs zugcordnct sind. Viclfach 
handclt cs sich dabci auch um Bautcilc, die vorzugsweise als 
Dreh- bzw. GuBteile hergestellt warden. Der Aufbau der be- 
kannten Ausfiihrungsformen von Kontaktstucken fiir eine 
elektrische Steckverbindung des gattungsgemaBen T^ps ist 
darum fiir die Umsetzung in eine Serienfertigung nicht nur 
wegen einer Mehrzahl von Bearbeitungs- und Montage- 
schritten weniger geeignet, sondern auch weil dabei durch- 
aus unterschiedliche Technologien eingesetzt werden. 

Eine Losung fur dieses Problem ist aus WO 98/43321 be- 
kannt. Dort ist als Kontaktstiick fiir eine elektrische Steck- 
verbindung der vorstehend genannten Art eine Stecker- 
buchse offenbart. Diese ist einteilig ausgebildet und insbe- 
sondere als ein Stanzteil hergestellt, das nach dem Stanzvor- 
gang in die vorbestimmte Form der Steckerbuchse gebogen 
ist. Bei der bekannten Losung sind mehrere Zungen vorge- 
sehen, die an das Aussenende des Kontaktbereiches der 
Steckerbuchse unniittelbar angesetzL sind. Diese Zungen 
sind um das Aussenende des Kontaktbereiches um 180" her- 
umgebogen, sodass sie die Aussenflache der Steckerbuchse 
im Kontaktbereich bilden. Dfese Zungen dienen dazu, den 
Kontaktbereich zu verstarken, weil man offensichdich er- 
kannt hat, dass dieser und insbesondere die relativ cmpfind- 
lichen tordierten Lamellengeschutzt werden miissen. Fiir 
den Fachmann ist unmittelbar einzusehen, dass zwar die 
Ausgestaltung der Steckerbuchse als ein einteiliges Stanzteil 
fertigungstechnisch gegeniiber den vorsthend diskutierten 
bekannten Losungen vorteilhaft ist, jedoch besondere Fa- 
higkeiten bei der Stanz- und Biegetechnik und auch auch 
dementsprechend teure Werkzeuge dafiir erfordert. Werden 
beispielsweise vor dem Roilen des Kontaktbereiches zu- 
nachst die diesen verstarkenden Zungen um eine quer zur 
Langsachse der Steckerbuchse verlaufende Biegekante ab- 
gekantet und in Achsenrichtung umgeklappt, so treten in 
dieser Biegekante beim Fonnen des Lamellenkafigs erhebli- 
che Krafte mil entsprechenden Materialproblemen in die- 
sem Bereich auf. Wollte man dies zu umgehen versuchen. 
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indem die Zungen erst nach dem RoUvorgang zuriickgebo- 
gen wiirden, ware dafUr ein wei teres aufwendiges Werkzeug 
nodg, wobei sich dennoch die Probleme an der Biegekante 
der Zungen nicht ohne weiteres losen lieBen. 
5 Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, fur ein Kontaktstuck einer elektrischen Steckverbin- 
dung der eingangs genannten Art eine weitere Ausfiihrungs- 
form zu schafFen, die kostengiinstig in einer GroBserienfer- 
tigung hergestellt werden kann, wobei der Aufwand fur die 

10 Stanz- und Biegevor^gange verringcrt und ein maBhaltiges 
Produkt tcchnologisch bchcrrschbar mit cinfachcrcn Wcrk- 
zeugen zu erzielen ist. 

Bei einem Kontaktstiick der eingangs genannten Art wird 
diese Aufgabe erfindungsgemaB durch die im Kennzeichen 

15 des Patentanspruches 1 beschriebenen Merkmale gelost. 
Diese Losung hat zum einen den Vorteil, daB das Kontakt- 
stuck selbst sehr einfach aufgebaut ist. Vorgesehen ist ein 
einziges Kontaktelement mit dem AnschluBbereich an ei- 
nem und dem eigentlichen Kontaktbereich am anderen 

20 Ende. Dies ist, elektrisch betrachtet, schon deshalb vorteil- 
haft, weil in diesem Falle keinerlei Probleme mit elektri- 
schen t'Jbcrgangswidcrstandcn aufgrund von Tolcranzcn, 
Fehlanpassungen und ahnlichem zwischen mehreren Bau- 
teilen auftreten konnen. Vorteilhaft ist femer, daB dieses 

25 Kontaktelement als Stanz- und Biegeteil aus einem Band- 
material hergestellt werden kann. Dabei bleibt das einzelne 
Kontaktelement - quer gegurLet - an einem beim Ausstan- 
zen iibrigbleibenden Randstreifen des urspriinglichen Band- 
materiales hangen, was seine weitere Bearbeitung in der Se- 

30 rie und wesentiiche vereinfacht Der einzige Montageschritt 
besteht darin, auf den Kontaktbereich des beieits fertigge- 
stclltcn Kontaktclcmcntcs die Schut^hulsc aufv.uprcssen. 
Auch fur die spatcrc Wcitcrvcrarbdnang bis zum Monticrcn 
der Steckverbindung verbleibt Kontaktstiick quer gegurtet 

35 am seinem Tragerstreifen. 

In Weiterbildung der Erfindung weist das Buchsenteil des 
Kontaktelementes an beiden Enden des Kontaktbereiches je 
einen umlaufenden inneren bzw. auBeren Bundsteg auf, fer- 
ner ist die Schutzhiilse als ein diinnwandiger Hohlzylinder 

40 ausgebildet, der am Umfang des inneren Bundsteges mit 
PreBsitz anliegt, gegeniiber dem Umfang des auBeren Bund- 
steges jedoch eine Spielpassung aufweist. Dies bedeutet ei- 
nerseiLs, daB SchutzJiulse und Kontaktelement untereinan- 
der einfach, dabei mechanisch sicher verbunden sind. Abge- 

45 sehen von diesem Festsitz am inneren Bundsteg hat das 
Buchsenteil in der Schutzhulse ausreichend Spiel, um sich 
beim Stecken eines Kontaktstiftes elastisch verformen zu 
konnen. Dies reduziert nicht nur die notwendige Steckkraft, 
sondern erhoht auch die elektrische Betriebssicherheit, lasst 

50 also ohne Fehlfunktion eine hohe Zahl von Steckvorgangen 
zu. 

Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind 
in weiteren Unteranspriichen gekennzeichnet und werden 
sich auch der nachfolgcndcn Beschreibung cincs Ausfiih- 

55 rungsbeispieles der Erfindung entnehmen lassen. 

SchlieBlich zeichnet sich das erfindungsgemaBe Kontakt- 
stiick auch dadurch aus, daB es sich gemaB dem einzigen 
Verfahrensanspruch auch auf eine einfache, fur die GroBse- 
rienfertigung geeignete Weise im wesentlichen als ein 

60 Stanz- und Biegeteil erstellen und dabei in Zwischenschrit- 
ten gut zu bearbeiten ist, weil es zusammen mit weiteren 
Kontaktstiicken quer gegurtet in vorbestimmten Abstanden 
an dnem als Trager dienenden Randsureifen des ursprungli- 
chcn Bandmaterials festgelegt ist Tn diesem maschinenge- 

65 rechten Zustand kommt es auch zum Versand an den Kun- 
den, der die eigentliche Steckermontage selbst vomimmt. 

Bin Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird im folgen- 
den anhand der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt: 
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Fig. 1 eine tellweise im Schnitt dargestellle Seiienansicht 
eines Koniaktstiickes fiir eine elektrische Steckverbindung, 
dessen Koniaktbereich ein kafigartiges Buchsenteil, beste- 
hend aus tordierten LamelleD mit einer dariiber geschobenen 
Schutzhiilse aufweist. 

Fig. 2 und Fig. 3 je ein Detail A bzw. B der Seitenansicht 
von F^. 1 und 

Fig. 4 ein Schnittbild fur das als Stanz- und Roilteil her- 
gestellte Kontaktelement 

Hm in Fig. 1 in einer teilweise aufgeschnittenen Seitenan- 
sicht dargcstclltcs TContakLstiick 1 fur cincclcktrischcStcck- 
verbindung besitzi an einem Ende einen AnschluBbereich 11 
und dem anderen davon abgekehrten Ende einen Koniaktbe- 
reich 12. Das Kontaktstiick 1 ist aus zwei Bauteilen zusam- 
mengesetzt. Das eine dieser Bauteile ist ein Kontaktelement 
2. Dieses isl, wie noch naher zu zeigen sein wird, als ein 
Stanz- und Biegeteil aus einem flachen Bandmaterial herge- 
stcUt In der in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsfomi des Kon- 
taktelementes 2 ist zum AnschliefSen eines nicht dargestell- 
ten elektrischen Leiters eine Crimpverbindung voigesehen. 
Dazu besitzt das Kontaktelement 2 im AnschluBbereich 11 
zwci Paarc von jcwcils nach obcn gcbogcncn AnschluBlap- 
pen, zwischen die der nicht dargestellle elektrische Leiter 
beim AnschlieBen eingeschoben wird. Dabei bildetdas brei- 
tere, innen liegende Paar der AnschluBlappen den eigentli- 
chen Quetschkontakt 21, von dem nach dem Crimpen das 
abisolieite freie Ende des nichl dargesteUien elekUnschen 
Leiters umschlossen ist. Auch das auBen liegende Paar von 
AnschluBlappen wird beim Crimpvorgang um jen Schutz- 
mantel des nicht daigestellten elektrischen Leiters herumge- 
bogen und dient somit als eine Klemmverbindung 22, die 
den nicht darTgcstcllt.cn elektrischen Txitcr am Kontaktele- 
ment 2 mcchanisch dcrart fcstlcgt, daB die elektrische \^r- 
bindung im Berdch des Quetschkonlaktes 21 zugentlasiet 
ist. 

Im Kontaktbereich 12 weist das Kontaktelement 2 ein 
Buchsenteil 23 auf, das zum Aufnehmen eines schematisch 
dargeslellten Kontaktstiftes 3 der elektrischen Steckverbin- 
dung ausgestaltet ist. Zu diesem Zweck ist das Buchsenteil 
23 als ein zylindrischer Hohlkorper ausgebildet, der im 
Kontaktbereich 12 an beiden Enden je einen Bundsteg 24 
beziehungsweise 25 aufweist. Zwischen diesen beiden 
Bundstegen 24 b7,w. 25 ist das Buchsenteil 23 achsenparal- 
lel, das heiBt langs der Steckrichtung des Kontaktstiftes 3 
geschlitzl ausgebildet. Es besitzt somit eine Mehrzahl von 
stegartigen Lamellen 26, die im Endzustand des Kontaktele- 
mentes 2 durch Verdrehen der beiden Bunds lege 24 bzw. 25 
des Buchsenleiles 23 gegeneinander lordiert sind Die tor- 
dierten Lamellen 26 des Buchsenteiles 23 sind durch diesen 
Ibrsionsvorgang in Form hyperbolischer Hachen nach in- 
nen gewolbi und bilden in ihrer Gesamtheit eine Vielzahl 
von lokalen Kontaktstellen, die sich beim Einstecken des 
Kontaktstiftes 3 in das Buchsenteil 23 an dessen Umfang 
unter clastischcr Vorspannung anlcgen. Dieses Kontaktpiin- 
zip ist an sich durchaus bekannt, so dafi hier eine noch de- 
tailliertere Erlautening zum Verstandnis nicht mehr erfor- 
derbch isL Weitere Einzelheiien der hier vorliegenden Aus- 
fuhrungsform werden in gegebenem Zusammenhang nach- 
stehend erlautert. 

Das geschilderte Buchsenteil 23 des Kontaklelementes 2 
ist in mechanischer Hinsicht ein reladv empiindliches Ge- 
bilde. Es darf bei Transport- und Montagevorgangen nicht 
verformt oder sonstwie beschadigt werden, soU andererseits 
dauerelasdsch sein, um auch trotz. einer moglichen Vielzahl 
von Steckvoigangen eldctrisch sicber und fi^^r&ei zu 
funktionieren. 

Daher ist als zweites Bauteil des Koniaktstuckes 1 eine 
diinnwandige Schutzhiilse 4 vorgesehen, die uber den Kon- 



taktbmich 12 des Kontaklelementes 2 geschoben isL In De- 
tailansichten A und B von Fig. 1, die in Fig. 2 bzw. 3 daige- 
stellt sind, sind Einzelheiien insbesondere dieser Schuiz- 
hulse 4 gezeigt. Dabei illusiriert Fig. 2, dass die Schutzhiilse 

5 4 an ihrem einen, im montierten Zustand auf den inneren 
Bundsteg 24 des Kontaklelementes 2 aufgeschobenen Ende 
41 eine geringfiigig verstaricte Wandung besitzt. Diese 
Wandverstarkung dient dazu, die Schutzhiilse 4 unter PreB- 
sitz auf den inneren Bundsteg 24 des Kontaklelementes 2 

lU aufschieben zu konnen. Als Kon.<;equenz dieser Wandver- 
starkung der Schutzhiilse 4 an ihrcm inneren Ende 41 crgibt 
sich in ihrer iibrigen Lange ein relativ eng tolerieries Spiel 
gegeniiber dem AuBenumfang des Buchsenteiles 23 des 
Kontaklelementes 2. Dies ist sowohl in Fig. 2 als auch in 

15 Fig. 3 deullicher dargesiellt. Dabei zeigi Fig. 3 femer, daB 
die Schutzhiilse 4 un ihrem AuBenende 42 nach innen umge- 
bordelt ist. Die gesamle Lange der Schutzhiilse 4 ist zudem 
derart hemes sen, daB der so hergestellte Bordelrand 43 im 
montierten Zustand der Schutzhiilse 4 einen vorbesdmmten 

20 Toleranzabstand 1 zur Aufienkante des Buchsenteiles 23 
aufweist. Diese Dimensioniorung der Schutzhiilse 4 in be- 
zug auf den AuBcndurchmcsscr und die Lange des Buchsen- 
teiles 23 hat den Zweck, eine definierte elastische Verfor- 
mung des Buchsenteiles 23 bei Steckvorgangen zu mnogli- 

25 chen. Somit ist die Schutzhiilse 4 durch den Press-Sitz am 
iimeren Bundsteg 24 des Kontaklelementes in bezug auf das 
Buchsenteil 23 des Kontaklelementes 2 defmierl und mc- 
chanisch sicher feslgelegt und erlaubt dennoch innerhalb ei- 
nes zulassigen Toleranzbereiches auftretende elastische Ver- 

30 formungen des Buchsenteiles 23 des Kontakteiementes 2 
aufzunehmen. 

Tn Fig. 4 ist anhand cincs Schnitthtldcs gc/xiigl, daB fur 
das bcschricbcnc Kontaktelement 2 als Ausgangsmatcrial 
ein Bandmaterial verwendet wird, aus dem die einzelnen 

35 Konlaklelemente 2, quergegunet, ausgelanzl werden. Wie 
bei konventionellen elektrischen Konlakten bestehl dieses 
Bandmaterial aus einer Cu-Sn-Legierung, wobei dessen 
Oberflache im Laufe der HersieUung der Konlaklelemente 2 
galvanisch veredelt wird. Dabei wird beispielsweise als 

40 Haftschicht zunachst eine Nickelschicht, dann eine Gold- 
schicht und gegebenenfalls eine abdeckende Ziimschichl 
aufgebracht. 

T5as in Fig, 4 daT;gesteIlte Schnittbild der Kontaktele- 
menle 2 verdeutlicht, daB diese in einem vorgegebenen Tei- 

45 lungsabsland t an einem beim Ausstanzen der Konturen der 
Konlaklelemente 2 stehenbleibenden Tragersureifen 5 zu 
dessen Langsrichtung querstehend uber einen schmalen Be- 
fesdgungssteg 51 festgelegi sind. An diesen isl der An- 
schluBbereich 11 der Konlaklelemente 2 angesetzL Deutlich 

50 erkennbar sind in Mg. 4 die paarweise nach auBen stehenden 
AnschluBlappen fiir die Klemmverbindung 22 und den 
Quetschkontakt 21. In der Darstellung von Fig. 4 schlieBt 
sich nach oben daran der Kontaktbereich 12 mit dem innen 
licgcnden Bimdstcg 24, den ausgcscbnittcncn Lamellen 26 

55 und dem auBen liegenden Bundsteg 25 des Buchsenteiles 23 
an. Beide Bundstege 24 und 25 weisen paarweise einander 
zugeordnet jeweils eine Rastnase 27 bzw. eine Rastausneh- 
mung 27' auf. In der Darstellung von Fig. 4 sind die Rastoa- 
sen 27 bzw. die Rastausnehmungen 2T - iibertrieben deut- 

60 lich - mil einem schwalbenschwanzartigen Querschnitt dar- 
gesiellt, Der innere Bundsteg 24 des Kontaklelementes 2 
weist weilerhin eine auf der Langsachse des Kontaklele- 
mentes 2 liegende Fixierbohrung 28 auf, wahrend der aufien 
liegende Bundsteg 25 an seinem AuBenrand ein Paar von 

65 nutformig ausgebildeten Randschlitzen 29 besitzt Die 
FunkdoD dieser Einzelteile 27 bis 29 des Buchsenteiles 23 
des Kontaktel^entes 2 werden nachfolgend noch n^er er- 
lautert. 
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Bei der Herstellung der Kontaktelemente 2 werden diese 
zunachst entsprechend dem in Fig. 4 dargeslellten Schnitt- 
bild aus "demBandmaterial ausgestanzt. Am Tragerstreifen 5 
hangend werden die Kontaktelemente 2 anschlieBend in der 
bereits erwahnten Weise oberflachenveredelt. Danach 5 
schlieBt sich ein Biege- und Rollvorgang an, bei dem die 
Kontaktelemente 2 im AnschluBbereich 11 von beiden Sei- 
ten faer aufgebogen bzw. im Kontaktbereich 12 gerollt wer- 
den. Bei diesem Rollvorgang fiigen sich jeweils paarweise 
einander zugeordnete Rastnasen 27 bzw. Ra.stausnehmun- 10 
gen 27' formschlussig incinandcr und fixicrcn somit da.s 
Buchsenteil 23 in Umfangs- und Langsrichtung. Um an- 
schlieBend das Tordieren des Buchsenteiles 23 durchfuhren 
zu konnen, ist einerseits die Fixierbohrung 28 vorgesehen. 
Mit dieser Bohrung wird der innere Bundsteg 24 des zu tor- 15 
dierende Buchsenteiles 23 mitLels eines darin eingeschobe- 
nen Lagerzapfens eines Tordierwerkzeuges gegen Verdre- 
hen in Umfangsrichtung gesichert. Die eigentliche Torsion 
des Buchsenteiles 23 wird mit einem kiingenartigen Dreh- 
teil des Tordierwerkzeuges durchgefiihrt, da mit scina- 20 
Spitze in Steckrichtung an den AuBenwand des auBen lie- 
gcndcn Bundstcgcs 25 hcrangcfiihrt wird und in die nutfbr- 
migen Randschlitze 29 eingreift. Durch Drehen des Drehtei- 
les des Tordierwerkzeuges um einen definierten Wmkel 
wird eine permanente Tordierung des Buchsenteiles 23 vor- 25 
zugsweise um beispielsweise 10° relaiiv zu seiner gestreck- 
len Lage bewirkl. 

In einem anschlieBenden Montageschritt wird auf die in- 
soweit ausgeformten Kontaktelemente 2 jeweils in Steck- 
richtung die Schutzhiilse 4 aufgeschoben, womit das Kon- 30 
taktstuck 1 fertig montiert ist. Es wird anschlieBend zum 
Vcrsand immcr noch gcgurtct auf Vcrpackungsmaturial auf- 
gcroUt und in dicscm Zustand zur Endmontagc in einem Cic- 
hause einer Steckverbindung bereitgestellt. Damit ist uber 
den gesamten Hersteliungsprozess des Kontakstuckes 1 hin- 35 
weg durchgehend bis zur Endmontage der Steckverbindung 
eine Ausfuhrungsform gegeben, die selbst aus nur zwei ein- 
fach zu montierenden Bauteilen besteht und in alien, mit sei- 
ner Herstellung und weiteren Verarbeitung zusamjiienhan- 
genden Prozess-Schritten automatengerecht zur Verfugung 40 
steht. 

Paientanspriiche 

1. Leitfahiges Kontaktstxick fur eine losbare elektri- 45 
sche Steckverbindung mit einem Anschlussbereich fur 
einen elekdischen Leiter und davon abgekehrt zum 
Aufnehmen eines zylindrischen KonLaktsiifLes ahs dem 
Gegenstuck der Steckverbindung einen Kontaktbe- 
reich, der in einer zylindrischen Ummantelung koaxial 50 
angeordnet ein kafigartiges, in Umfangsrichtung per- 
manent tordiertes Buchsenteil mit einer Mehrzahl von 
sich vor dem Tordieren achsenparallel erstreckenden, 
untcrcinandcr bcabstandctcn Lamcllcn aufwcist, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Kontaktscuck (1) aus 55 
einem einteiligen, sowohl den AnschluBbereich (11) 
als auch im Kontaktbereich (12) das kafigartige Buch- 
senteil (23) aufweisenden, aus einem elekmsch leitfa- 
higen und dauerelastischen Bandmaterial hergestellten 
Kontaktelement (2) und einer Ummantelung in Form 60 
einer uber den Kontaktbereich dieses Kontaktelemen- 
tes geschobenen Schutzhiilse (4) aus einem korrosions- 
bestandigen Material hoher Festigkeit gebildet ist 

2. Kontaktiituck nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Buchsenteil (23) des Kontaklele- 65 
mentes (2) an beiden Enden des Kontaktbereiches (12) 

je einen umlaufenden inneren und ausseren Bundsteg 
(24 bzw. 25) aufweist und die SchutzhUlse (4) als ein 



im Vergleich zur Dicke des Kontaktelementes diinn- 
wandiger Rohrzylinder ausgebildet ist, der an diesem 
inneneren Ende wandverstarkt am Umfang des inneren 
Bundsteges (24) mit Press-Sitz anliegt, gegenuber dem 
Umfang des daran anschlieBenden Bereiches des Buch- 
senteiles jedoch ein Spiel aufweist 

3. Kontaktstuck nach Anspruch 2, dadurch g^kenn- 
zeichnet, dass die Schutzhiilse (4) an ihrem dem ausse- 
ren Bundsteg (25) zugeordneten Ende (42) einen nach 
innen umgehordelten, umlaufenden Bordelrand (43) 
bcsitzt, dcsscn Tnncnkantc im cntJastctcn Zustand des 
Kontaktelementes (2) in einem vorbestimmten Toler- 
anzabstand (1) zum Aussetirand des ausseren Bundste- 
ges steht. 

4. Kontaktstuck nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Kontaktelement (2) aus 
einem elektrisch besonders leitfahigen, dabei mecha- 
nisch gut bearbeitbaren und verformbaren, dauerelasti- 
schen Material, insbesondere einer Kupfer-Zinn-Legie- 
rung und die Schutzhiilse (4) aus einem im Vergleich 
zum Kontaktelement wesentlich steiferen Material ho- 
her Festigkeit, insbesondere cincr rostfrcicn Stahllcgic- 
rung besteht. 

5. Kontaktstuck nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass im Anschlussbereich (11) 
des Kontaktelementes (2) ein (Juetschkontakt (21) vor- 
gesehen ist. 

6. Kontaktstiick nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Buchsenteil (23) des 
Kontaktelementes (2). an beiden Bundstegen (24 bzw. 
25) jeweils ein Paar von randseitigen, gemeinsam ei- 
nen Vcrschluss bildcndcn Rastclcmcnrcn (27, 2T) bc- 
sitzt, die jeweils als cine qucr zur Langsachsc des Kon- 
taktelementes (2) von einem der Seitenrander nach aus- 
sen vorstehende Rasmase (27) bzw. am gegeniiberlie- 
genden Seiteru^d als entsprechend geformte, riick- 
springende Ausnehmung (27') ausgebildet sind und die 
paarweise im gerollten Zustand des Buchsenteiles 
formschliissig ineinander greifen. 

7. Kontaktstiick nach einem der Anspruche 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Buchsenteil (23) des 
Kontaktelementes (2) am inneren Bundsteg (24) eine 
Fixierbohrung (28) insbesondere zum gesicherten Fest- 
legen des Kontaktelementes wahrend des Tordierens 
des Buchsenteiles sowie an seinem steckerseitigen 
Aussenrand nutformige Randschlitze (29) zum form- 
schlussigen Ansetzen eines Tordierwerkzeuges besitzt. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Kontaklstuckes 
nach einem der Anspruche 1 bis 8, gekennzeichnet 
durch folgende Verfahrensscliritte 

- aus einem flachen Bandmaterial werden die 
Kontaktelemente (2) nach einem vorgegebenen 
Schnittbild quer gegurtet ausgestanzt, wobei sie 
mit cincm randseitigen Tragerstreifen (5) des 
Bandmaterials quer zu dessen Langsachse han- 
gend Qber einen Befestigungssteg (51) verbunden 
sind, 

- die Oberflache der Kontaktelemente wird gal- 
vanisch veredelt, insbesondere eine Haftschicht 
aus Nickel und dariiber eine Kontaktschicht aus 
Gold aufgebracht, 

- die ausgeschnittenen Kontaktelemente werden 
im AnschluBbereich (11) aufgebogen und im 
Kontaktbereich (12) gerollt und heim Rollen zu- 
sammengefiihrte Seitem-ander des Buchsenteiles 
(23) miteinander formschliissig verrasiet, 

- die Kontaktelemente werden im Kontaktbe- 
reich dauerhaft tordiert. 
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~ jedem Koniaktelement wird die vSchuizhiilse (4) 
in Achsenrichtung zugefQhrt und auf dessen Kon- 
taktbereich aufgepresst und 
- die weiterhin gegurteten Kontakielemente wer- 
den in Charg«i zur automadschen Weiterverarbei- 5 
tung aufgeroUt. 
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